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© Verfahren zur ZufUhrung von Papierrollen zu Rollenrotationsdruckmaschinen sowie Einrlchtung zur 
DurchfUhrung des Verfahrens. 



© Verfahren zur ZufOhrung von Papierrollen (28) 
zur Ver- bzw. Entsorgung von Rollenrotationsdruck- 
maschinen mit Papierrollen (28) bzw. von Abfallen, 
mit einem Steuersystem, welches Daten uber Auf- 
enthaltsort und Art aller Papierrollen (28) und Entsor- 
gungsbehalter (32) zu jeder Zeit gespeichert hat, 
wobei bei Ausfall einer oder mehrerer automatischer 



Komponenten das System so redundant ausgelegt 
ist, dass ein teilmanueller oder vollstandig manueller 
Betrieb moglich ist, wodurch selbst bei Notfallen ein 
Erscheinen der gefMhrdeten Druckausgabe ermog- 
licht wird und zudem die sicherheitstechnischen; so- 
wie die ergonomischen Gestchtspunkte im Hinblick 
auf die Notsituationen nicht vernachlassigt werden. 
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Verfahren zur ZufUhrung von Papierrollen zu Rollenrotationsdruckmaschinen sowie Einrichtung zur 

DurchfUhrung des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur ZufUh- 
rung von Papierrollen zu Rollenrotationsdruckma- 
schinen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
sowie eine Einrichtung zur DurchfUhrung eines sol- 
chen Verfahrens. 

Insbesondere in Zeitungsdruckereien muss die 
Versorgung der Rollenrotationsdruckmaschinen mit 
Papierrollen sehr sorgfaltig geplant werden, um 
den Rollenstandern zur gegebenen Zeit die richti- 
gen Papierrollen zuzufUhren. Dabei werden an die 
Organisation des zugehorigen "Rollenkellers" hohe 
Anforderungeh hinsichtlich Zuverlassigkeit. Sicher- 
heit und Ergonomie gestellt. Ausserdem mussen 
insbesondere das Gewicht einer solchen Papierrol- 
le t der Zeitdruck und die Grundvoraussetzung be- 
rucksichtigt werden, dass namlich jede Ausgabe 
volistandig und zeitgerecht erscheinen muss. 

Es ist heute Ublich, die Versorgung von Rollen- 
rotationsdruckmaschinen mit Papierrollen so vorzu- 
nehmen, dass z.B. bei einer Tageszeitung tagsOber 
die Papierrollen an vorbestimmten PIStzen in ei- 
nem sogenannten Roilenzwischenlager deponiert 
werden, von wo aus sie nachts. wenn gedruckt 
wird, bei Bedarf unter Verwendung von Transport- 
mitteln, z.B. eines auf Schienen gefUhrten Wagens, 
zu den Rollenstandern gebracht werden, wo sie 
manuell ausgepackt und fur die autom. Klebung 
vorbereitet werden. Aus ergono mischen Grunden 
werden heute auch vermehrt spezielle Auspack- 
und Klebestellenvorbereitungs-Stationen vor den 
Rollenstandern angeordnet. Im Rollenstander 
selbst werden dann der Austausch der nahezu ver- 
brauchten Rolle gegen die frische Rolle sowie das 
Verkieben und dam it die Adaption der neu zuge- 
fuhrten Papierrolle an die Papierbahn, die durch 
die RoNenrotationsdruckmaschine lauft, vorgenom- 
men. Die fast verbrauchte Restrolle wird aus dem 
Rollenstander entfernt und entsorgt. Um eine Blok- 
kierung der Versorgungswege zu vermeiden, ist in 
der Regel ein separator Entsorgungsweg vorgese- 
hen. 

Bei dem zuvor beschriebenen Rollenkellersy- 
stem ist der storungsfreie Betrieb der Rollenrota- 
tionsdruckmaschinen insbesondere von der Quali- 
tat der manuellen Arbeit einer Bedienungsperson 
abhangig. Fehler, die bei der ZufUhrung oder der 
Vorbereitung von Klebestellen von den Bedie- 
nungspersonen gemacht werden, konnen zu lange- 
ren Ausfallzeiten fUhren. Ausserdem kann die 
Handhabung der schweren Papierrollen mit relativ 
grossen korperlichen Anstrengungen verbunden 
sein. 

Aus diesem Grund ist bei der Tokyoter Tages- 
zeitung ASAHI SHIMBUN ein automatischer Rollen- 



keller konzipiert und in Betrieb genommen worden. 
Die Grundvoraussetzung hierbei ist allerdings erne 
Vereinheitlichung von Rollengrosse und Papierqua- 
litat, d.h., es werden nur Papierrollen einer Grosse 

5 mit einer identischen Verpackung verarbeitet. 

Dieses Rollenkellersystem soil im folgenden an 
Hand von Fig. 1 erlautert werden. 

Der aus Fig. 1 ersichtliche Rollenkeiler weist 
einen Hauptspeicher A, Erganzungsspeicher B und 

10 einen Rollenstanderraum C auf. Bei diesem Rollen- 
kellersystem werden jeweils identische Papierrollen 
P Uber eine Aufgabestation 1 und einem Frachthe- 
ber 2 von einer ebenerdigen Papierrollenan liefer- 
station in den Rollenkeiler transportiert und auf 

;5 einem Transportband 3 dem Hauptspeicher A zu- 
gefUhrt. Entlang des Transportbandes 3 sind Dreh- 
tische 4. welche zur Gleichstellung der Abrollrich- 
tung dienen, vorgesehen. Die Papierrollen P wer- 
den mit Stossvorrichtungen 5 vom Transportband 3 

20 gestossen und dadurch auf dem abschussigen 
Hauptspeicher A abgeladen. Dieser Hauptspeicher 
A weist schrage Fuhrungsbahnen auf, auf denen in 
gewissen Abstanden Pufferelemente 6 angeordnet 
sind, die die abrollenden Papierrollen P abbremsen 

25 sollen. Ein zweites Transportband 3' bringt die 
Papierrollen je nach Bedarf zu einer Beladungssta- 
tion 7, wo fUhrerlose Transportfahrzeuge 7a 
(AGVs) automatisch mit den Papierrollen beladen 
werden. Diese fUhrerlosen Transportfahrzeuge 7a 

30 fahren mit den Papierrollen im Kreisverkehr entlang 
einer durch eine FUhrungsschleife 8 vorgegebenen 
Strecke durch den gesamten Rollenstanderraum C, 
um die benotigten Papierrollen P bei einer zu ver- 
sorgenden Rollenrotationsdruckmaschine abzula- 

35 den. Sowohl das Auspacken als auch die Klebestel- 
lenvorbereitung werden von Robotern ubernom- 
men. Auch die Entsorgung der Restrolfen 9 aus 
den Rollenstandern erfolgt automatisch durch Ro- 
boter 9a. 

40 Da die Transportfahrzeuge 7a nur in einer 

Richtung fahren konnen, ergeben sich lange Wege- 
zeiten und ein grosser Platzbedarf. Ausserdem 
lasst sich dieses System aufgrund der eingesetz- 
ten Vorbereitungsroboter nur bei vereinheitlichter 

45 Papierrollengrosse und identischer Verpackung 
verwenden. Fur eine nach europaischen Masssta- 
ben eingerichtete Druckerei, wo unterschiedliche 
Rollenbreiten und Rollendurchmesser sowie unter- 
schiedliche Papierqualitaten verwendet werden, ist 

50 dieses System nicht geeignet. 

Weiterhin ist bei diesem Rollenkellersystem 
kein geregeiter Notbetrieb moglich, da einerseits 
die Transportwege, die mittels der fuhrerlosen 
Transportwagen zuruckzulegen sind, sehr gross 
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sind und andererseits das Personal keine Praxis in 
der FOhrung der beladenen und der unbeladenen 
fuhrerlosen Trans portfahrzeuge hat. Hier wOrden 
Fehlfunktionen zwangslSufig zu einer stark redu- 
zierten Auflage Oder gar zu diner Einstellung des 
Druckbetrieb8S fuhren. Und schliesslich kann der 
Hauptspeicher A nur mit "first in first out" arbeiten. 

Die Erfindung hat demzufolge die Aufgabe, die 
Nachteile dieses bekannten Rollenkellersystems zu 
vermeiden; insbesondere sollen ein Verfahren zur 
ZufQhrung von Papierrollen sowie eine Einrichtung 
zur DurchfUhrung des vorgeschlagenen Verfahrens 
angegeben werden, die sehr piatzsparend, flexibel 
und zuverlassig betrieben werden konnen. 

Eine nach diesem Verfahren konzipierte Anlage 
1st flexibel bezdglich der zu verarbeitenden Rollen- 
typen. des Personaleinsatzes in der Tages- oder 
Nachtschicht und des Automatisierungsgrades, 
welcher gemass dem Stande der Technik beliebig 
nachgefUhrt werden kann. Ausserdem kann eine 
nach diesem Verfahren konzipierte Anlage, je nach 
Ausrustungsgrad. praktisch beliebig manuell oder 
automatisch betrieben werden. womit der Produk- 
tionsausstoss mlt grosster Zuverlassigkeit gewahr- 
leistet ist. 

In all jenen Fallen, bei denen Bedienungsper- 
sonal hinzugezogen wird, kann die Sicherheit und 
Ergonomie hinreichend beachtet werden. 

Dies wird durch die im kennzeichnenden Teil 
des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 9 angegebe- 
nen Merkmale erreicht. 

Zweckmassige Verfahrensvarianten werden 
durch die Merkmale der Unteranspruche definiert. 

Erfindungsgemass werden also Papierrollen, 
die mit einem maschinenlesbaren Code versehen 
sind, der Informationen uber die Rollen- bzw. Pa- 
piergrosse sowie die Papierqualitat enthalt, verar- 
beitet. Diese Papierrollen werden einem Rollen- 
hauptlager zugefOhrt. Ein von einem Steuersystem 
gesteuertes Transportsystem bringt die gewunsch- 
te Papierrolle aus dem Rollenhauptlager in das 
Rollenzwischenlager. Dort wird sie von einem zwei- 
ten Transportsystem mit wahlfreiem Zugriff zu den 
Platzen des Rollenzwischenlagers Ubernommen 
und eingelagert, wobei das Steuersystem. z.B. 
uber einen Bar-Code-Leser, Informationen Qber die 
Papierrolle (Abmessungen. Papierqualitat) und den 
Ort abspeichert, an dem diese Papierrolle im Rol- 
lenzwischenlager abgelegt worden ist. Vom Rollen- 
zwischenlager aus werden die Papierrollen uber 
das zweite Transportsystem an ein drittes Trans- 
portsystem, das insbesondere ein geradliniges und 
vollautomatisch steuerbares Schienenrollwagensy- 
stem ist, Gbergeben. Die Papierrollen werden so- 
dann mittels dieses Schienenrollwagensystems den 
Rollenstandern zugefOhrt. Die Beladung des Rol- 
lenstanders einer Rotationsdruckmaschine wird mit 
einer vom Steuersystem kontrollierten Hubeinrich- 



tung vorgenommen. Auch das Entladen der Rollen- 
kerne beziehungsweise Restrollen wird von diesem 
Hubsystem automatisch Qbernommen. Entlang der 
Transportwege der Papierrollen konnen Auspack- 

5 und Klebestellenvorbereltungs-Stationen zur Entfer- 
nung der ausseren UmhOllung der Papierrollen und 
zur Vorbereitung der Klebestellen sowie 
Rollenstander-PufferplStze angeordnet werden. 
Sollen gewisse Arbeiten nicht vollautomatisch 

io durchgefuhrt werden. so ist es von Vorteil. die 
Auspack- und Klebestellenvorbereitungs-Stationen 
und die Entsorgungsstationen entlang der Bahn 
des fGhrerlosen Transportwagen systems vor den 
Rollenstandern vorzusehen. 

75 Das vorgeschlagene Verfahren kann grundsatz- 

lich beliebig automatisiert werden. Je nach den 
Platzverhaltnissen und dem Platzbedarf fOr die Au- 
tomaten der Auspack- und 

Klebstellenvorbereitungs-Stationen. kann es vorteil- 

20 haft sein, diese nicht vor den Rollenstandern, son- 
dern im Bereich des Rollenzwischenlagers zentral 
anzuordnen. 

Im Sinne eines flexibten Einsatzes sind mit 
dem vorgeschlagenen Verfahren drei Ablaufvarian- 

25 ten moglich. So konnen die zwischengelagerten 
Rollen einerseits wSh rend der Nachtschicht vorbe- 
reitet und anschliessend direkt den Rollenstandern 
zugefuhrt werden, wSihrend andererseits auch eine 
Rollenvorbereitung in der Tagesschicht mit an- 

30 schliessender Zwischenspeicherung moglich ist. 
wobei dann die vorbereiteten Rollen in der Nacht- 
schicht vom Zwischenlager ohne Vorbereitungs- 
operationen zu den Rollenstandern gelangen. Des 
weiteren konnen die Rollenstander auch mit vor 

35 dem Rollenzwischenlager vorbereiteten Rollen be- 
schickt werden. Fur den Fall, dass in der Schicht 
mit der Rollenvorbereitung keine oder nur reduzier- 
te Produktionen vorgesehen sind, ware auch eine 
Rollenvorbereitung in den Rollenstander moglich. 

40 so dass spezifische Auspack- und 
Klebstellenvorbereitungs-Stationen ganzlich entfal- 
len konnten. 

Um die in den Rollentragern anfallenden nicht 
vollstandig abgelaufenen, d.h. angebrauchten Pa- 

45 pierrollen, wieder verwenden zu konnen, mussen 
diese ins Rollenzwischenlager zurUckgefOhrt wer- 
den. Um dieses zu ermoglichen, wird das vorhan- 
dene Steuersystem, das die rOckzufuhrende Rolie 
noch gespeichert hat, diese Uber das dritte Trans- 

so portsystem dem zweiten Transportsystem zuieiten. 
wo die Rollen dann im Rollenzwischenlager abge- 
legt werden. 

FOr den Fall, dass die angebrauchten Rollen 
vorUbergehend aus dem System entnommen wer- 

55 den, besteht die Moglichkeit, die Rollen mit einer 
Bar-Code-Etikette zu versehen, welche am entspre- 
chenden Rollenstander ausgegeben wird. Diese 
Etikette kann beim Wiedereintritt der Rolle ins Sy- 
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stem von einem entsprechenden Bar-Code-Leser 
erfasst werden. 

Um die Verwaltung der gesamten RollenzufGh- 
rung inklusive Zwischenspeicherung noch zuverlas- 
siger zu machen. ist es von Vorteil, das Steuersy- 
stem aus mindestens zwei parallel arbeitenden, 
elektronischen Rechenaniagen aufzubauen, die un- 
abhangig voneinander, jede fur sich in der Lage 
sind, den Ablaut des Verfahrens zu steuern. Mit 
Hilfe dieses redundanten Steuersystemes wird die 
Wahrscheinlichkeit eines Totaiausfailes zusStzlich 
reduziert 

Da jede Komponente zur Ausfuhrung des vor- 
geschlagenen Verfahrens fur sich ein Substeuersy- 
stem sowie z.B. elektrische Antriebsmotoren ben5- 
tigt. ist es von Vorteil, alle Komponenten, die zur 
Ausfuhrung dieses Verfahrens notwendig sind, so 
zu gestalten, dass im Notfal! noch ein manueiier 
Betrieb der Komponenten moglich ist. So kQnnen 
zum Beispiel die Rollwagen sowohl automatisch als 
auch durch menschliche Korperkraft angetrieben 
Papierrolien vom Rollenzwischenlager zu den Rol- 
lenstandern befordern. 

Um die Zuverlassigkeit des vorgeschlagenen 
Verfahrens weiter zu erhohen, wird nach einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform zwischen dem Rollen- 
zwischenlager und den daran anschliessenden 
Auspack- und Klebestellenvorbereitungs-Stationen 
eine befahrbare Zone angeordnet, die in Notfallen, 
bzw. bei Fehlfunktionen. den Einsatz von zusatzli- 
chen Mitteln, wie z.B. externen Fahrzeugen, er- 
moglicht 

Das vorgeschlagene Verfahren erlaubt es, zu 
jedem Zeitpunkt auf jeden Papierrollentyp zuzug- 
reifen. Diese Moglichkeit ist fOr den westlichen 
Markt (abgesehen von Japan) eine absolute Not- 
wendigkeit da in vielen Druckereien oft mehr als 
zehn verschiedene Papierrollentypen verwendet 
werden. 

Zur Bestuckung des Rollenzwischenlagers kon- 
nen vorteilhafterweise Hubstapler in Kombination 
mit einem Deckenkran eingesetzt werden. mit de- 
nen es moglich ist die Papierrolien schonend zu 
greifen und in nahezu jeder beiiebigen Lage abzu- 
setzen. 

Um die im Rollenzwischenlager befindlichen 
Papierrolien, die bereits mit den erforderlichen Kle- 
bestellen versehen worden sind, beim Transport 
entsprechend schonungsvoll zu behandeln, kann 
das zweite Transportsystem, insbesondere eine 
Krananlage, die Rollen entweder am Umfang mit 
Gabelgreifern, Oder stirnseitig mit Achszapfen am 
Rollenkern greifen. 

Die Gerate zum Lesen der auf den Papierrolien 
angebrachten Code werden vorteilhafterweise vor 
dem Rollenzwischenlager angeordnet 

Eine zentrale Entsorgung der im Rollenkeller 
anfallenden PapierabfSlle sollte in der Reichweite 



des Rollenzwischenlagerkrans liegen, so dass die 
Abfalle uber die Versorgungswege auch entsorgt 
werden konnen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von 
5 Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden, schematischen Zeichnungen naher 
erlautert. Es zeigen: 

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Rollenzu- 
fuhrraum zur Ausfuhrung einer bevorzugten Verfah- 
io rensvariante, 

Fig. 3 eine Abwandlung der Verfahrensvari- 
ante nach Figur 2, 

Fig. 4 einen Schnitt durch den Rollenzufuhr- 
raum gemass der Figur 2 
75 Fig. 5 eine weitere Variante des Rollenzu- 

fuhrraums nach Rgur 2, 

Fig. 6 einen Rollenzufuhrraum zur Ausfuh- 
rung einer weiteren bevorzugten Verfahrensvariante 
Rg. 7 eine Abwandlung des Rollenzufuhr- 
20 raums fur die Verfahrensvariante nach Figur 6, und 
Fig. 8 einen Schnitt durch den Rollenzufuhr- 
raum nach Rgur 6. 

Der in Fig. 2 allgemein durch das Bezugszei- 
chen 10 bezeichnete RollenzufQhrraum weist insge- 
25 samt fUnf Teilbereiche auf. Der erste Bereich 12 
dient zum Umladen der Papierrolien 28 aus dem 
Rollen hauptlager (hier nicht dargestellt) in das Rol- 
lenzwischenlager 14, welches den zweiten Bereich 
bildet. Der erste Bereich 12 enthalt zumindest eine 
30 Aufgabestation 22 mit einem nicht dargestellten 
Hubstapler. 

Dieser hebt die Papierrolien 28 auf ein Trans- 
portband 25, das die Papierrolien 28 vorbei an 
einem Bar-Code-Leser 26 zu einem Platz fur die 

35 Uebernahme der Papierrolien 28 in das Rollenzwi- 
schenlager 14 befSrdert. Zur Abfallentsorgung ist in 
diesem Bereich zumindest eine Entsorgungsstation 
32 vorgesehen. 

Im Rollenzwischenlager 14 werden die Papier- 

40 rollen 28 mit der Kraneinrichtung 30 (Rg. 4) auf 
genau festgelegten Entnahmeplatzen 34 abgelegt 
deren Lagen von dem zentralen Steuerungssystem 
uberwacht und gespeichert werden. Von dort aus 
werden die Papierrolien 28 bei Bedarf uber eine 

45 Kraneinrichtung 30 (hier nicht abgebildet) auf fuh- 
rerlose Rollenwagen 36 (hier nicht abgebildet), ab- 
geladen. Mit den Rollenwagen 36 werden die Pa- 
pierrolien 28 uber kurze Schienenwege 38 zu den 
Auspack- und KlebestellenvorbereitungsStationen 

so 40 befordert. Die Rollenwagen 36, die Schienenwe- 
ge 38 und die Auspack- und 
Klebestellenvorbereitungs-Stationen 40 gehoren 
bereits zum dritten Bereich 16 des Rollenzufuhr- 
raums 10. Auch Pufferplatze 43 sind in diesem 

55 dritten Bereich angelegt Hier sind die mit Klebe- 
stellen vorbereiteten Rollen in Warteposition, nach- 
dem bei den Auspack- und 
Klebestellenvorbereitungs-Sta tionen 40 die Ver- 
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packung sowie beschadigtes Papier entfemt und 
die Klebstellen vorbereitet worden sind. 

Sind diese verfahrenstechnischen Vorgange 
beendet, so konnen die Papierrollen 28 an den 
vierten Bereich 18 weitergegeben werden. 

In diesem vierten Bereich 1 8 werden die vorbe- 
reiteten Papierrollen unter Verwendung der Rollen- 
wagen 36 zu den Hubvorrichtungen 46 transpor- 
tiert, welche die mitunter tonnenschweren Papier- 
rollen 28 auf einen vorgegebenen Plate der einzel- 
nen Rollenstander 44 an den verschiedenen Druck- 
maschinen heben. Die gleiche Hubvorrichtung 46 
entfernt auch die Restrollenkerne nach der Verar- 
beitung des Papiers und fordert diese Gber eine 
Verlangerung des Schienenweges 38 in den funf- 
ten Bereich 20, der Restrollenentsorgungs-Statio- 
nen 50 enthalt. 

Die meisten der vorgenannten Schritte konnen 
vollautomatisch ablaufen. Dies fQhrt zu einem konti- 
nuierlichen und effektiven Betrieb, der von minde- 
stens einem zentralen Steuersystem (hier nicht 
dargestellt) Qberwacht und kontrolliert wird. Der 
RollenzufGhrraum 10 ermoglicht jedoch auch durch 
redundante Auslegung samtlicher Komponenten 
der Bereiche 12, 14. 16, 18 und 20 einen Notbe- 
trieb, so dass das Bedienungspersonal diese Kom- 
ponenten manuell betatigen und damit weiterge- 
druckt werden kann. 

Der angefallene Abfall in den Entsorgungsbe- 
haltern 32 kann Gber Schienenwege 38 und Kran- 
anlage 30 dem Bereich 12 dezentraJ zur Entsor- 
gung zugefUhrt werden. Die Entsorgungsbehalter 
werden dann den gleichen Weg zuruck an ihre 
Ausgangsposition gebracht. 

Der aus Figur 3 ersichtliche RollenzufGhrraum 
zur DurchfGhrung des Verfahrens unterscheidet 
sich von dem Rollenzu fGhrraum 10 nach Fig. 2 nur 
dadurch, dass eine zusatzliche befahrbare Zone 54 
vorgesehen ist, welche die Zuganglichkeit verbes- 
sert. 

Der in Figur 4 dargestellte Querschnitt des 
RollenzufUhrraumes 10 nach Rg. 2 zeigt das 
Transportband 25, welches an den hier nicht sicht- 
baren Aufgabestationen 22 mit ebenfalls hier nicht 
sichtbaren Hubstaplern mit Papierrollen 28 beladen 
wird, die dann vorbei an dem Bar-Code-Leser 26 in 
den Aktionsbereich der Kraneinrichtung 30 trans- 
portiert werden. Hier nimmt die Kraneinrichtung 30 
die Papierrollen auf, urn sie an vorbestimmten Ent- 
nahmeplatzen 34 abzustellen. Von den Entnahme- 
plStzen 34 werden die Papierrollen bei Bedarf von 
der Kraneinrichtung 30 rechnergesteuert abgeho- 
ben und auf Rollenwagen 36 abgestellt, die dann 
entlang des Schienenweges 38 die Papierrollen 28 
zu den Auspack- und Klebestellenvorbereitungs- 
Stationen 40 transportieren. An diesen Stationen 
stehen fahrbare Abfallentsorgungsstationen 32, urn 
die bei den Auspack- und 



Klebestellenvorbereitungs-Arbeiten anfallenden Ab- 
fSlle aufzunehmen. Die fertig vorbereiteten Papier- 
rollen 28 werden anschliessend zu den Rollenstan- 
dern 44 transportiert Dies geschieht wiederum un- 

5 ter Zuhilfenahme der Rollenwagen 36 und der 
Schienenwege 38. Die Papierrollen 28 werden so- 
dann mit Hilfe der Hubvorrichtung 46 in die Tragar- 
me des Rollenstanders gebracht. Die verbrauchten 
Papierrollen bzw. die Restrollen werden von der 

w gleichen Hubvorrichtung 46 aus den damit freiwer- 
denden Tragarmen gehoben. Diese Restrollen wer- 
den dann mit den Rollenwagen 36 entlang des 
Schienenweges 38 zur Restrollenentsorgungs-Sta- 
tion 50 transportiert und dort abgelegt. 

75 Der aus Figur 5 ersichtliche RollenzufGhrraum 

zur AusfGhrung des Verfahrens unterscheidet sich 
von den in den Figuren 2 und 3 dargestellten 
Rollenzufuhrraumen dadurch, dass die Restrollen 
und Abfallentsorgung zuruck entlang des Schienen 

20 weges 38 vorgenommen und Gber die Kraneinrich- 
tung 30 zu Abfallcontainern 56 transportiert werden, 
wo der gesamte Produktionsabfall zentral gesam- 
melt wird. 

Der aus Figur 6 ersichtliche vollautomatische 

25 RollenzufGhrraum, welcher allgemein mit dem Be- 
zugszeichen 100 gekennzeichnet ist, zeigt die wei- 
testgehend automatisierte Variante des bean- 
spruchten Verfahrens mit, nach heutigem Stand der 
Technik, relativ platzintensiven Auspack- und Kle- 

30 bestellenvorbereitungsautomaten 41, 42. 

Der Weg. der von den Papierrollen 28 im voll- 
automatischen RollenzufGhrraum 100 zurGckgelegt 
wird, beginnt wiederum bei der hier nicht darge- 
stellten Aufgabestation 22 mit dem Hubstapler. 

35 Dort werden die Papierrollen auf das Transport- 
band 25 gelegt, von welchem die Papierrollen an 
dem Bar-Code-Leser 26 vorbei in die Reichweite 
der Kraneinrichtung 30 transportiert werden (wie 
aus Figur 8 ersichtlich ist). Die Kraneinrichtung legt 

40 die Papierrollen 28 auf vorbestimmten Entnahme- 
platzen 34 ab. 

Bei Bedarf werden die Papierrollen 28 zu einer 
Uebergabestelle 58 transportiert, von wo aus die 
Papierrollen mit Rollenwagen 36 zu einer vollauto- 

45 matisierten Auspackstation 41 transportiert werden. 
Hier werden die Papierrollen 28 automatisch aus- 
gepackt. Der Abfall, der dabei anfallt, wird in die 
Container einer Entsorgungsstation 32 deponiert. 
Die so vorbereitete Papierrolle 28 wird nun 

so Gber einen Schienenweg 39, Gber die Ablagestelle 
58 hinweg zu einem Klebestellenvorbereitungsauto- 
maten 42 transportiert. Hier wird die Papierrolle von 
beschadigtem weissem Papier befreit und die Kle- 
bestelle funktionsbereit fertiggestellt Die Papierrol- 

55 len 28 sind nunmehr soweit fertig vorbereitet, dass 
sie zum Einsetzen in die Rollenstander 44 bereit 
sind und werden nun auf der Verlangerung des 
Schienenweges 39 zu einer Ueber gabestelle 58 
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weitergeleitet, wo sie sich im Arbeitsbereich der 
Kraneinrichtung 30', welche aus Fig. 8 ersichtlich 
ist, befinden. 

Die Kraneinrichtung 30' transportiert die Pa- 
pierrollen zu den gewunschten Schienenwegen 38, 
wo die Papierrollen auf Rollenwagen 36 abgelegt 
werden. Die Rollenwagen 36 bringen die Papierrol- 
len 28 uber Schienenwege 38 vorbei an einer 
Auspack-und Klebestellenvorbereitungs-Notstation 
45 zu den RollenstSndern 44 und damit zu den 
Hubvorrichtungen 46. Die Notstationen 45 werden 
nur fur den Fall benotigt. dass die entsprechenden 
Automaten ausfallen. Hier anfallender Abfall wird in 
fahrbaren Entsorgungsstationen 32" deponiert. Die 
Funktionsweise, der Verfahrensablauf im Bereich 
der Rollenstander 44 und der Hubvorrichtungen 46 
sowie der Restrollenentsorgungsstationen 50 ent- 
spricht den in den Fig. 2 und 3 dargestellten Rol- 
lenzufuhrraumen. 

Die vorbereiteten Rollen 28 konnen von der 
Klebstellenvorbereitungsstation 42 zuruck auf die 
Uebergabestelle 58 transportiert werden und von 
da mit der Kraneinrichtung 30 an die Schienenwe- 
ge 38 ubergeben werden. Diese Ausfuhrungsvari- 
ante erubrigt die Krananlage 30\ ist aber mit einer 
Kapazitatseinbusse in der Rollenvorbereitung ver- 
bunden, weil die Abtransport- und Zubringeropera- 
tion nicht liberlappt erfolgen kann. 

Die in Figur 7 und 8 dargestellte Abwandlung 
des Rollenzufuhrraumes nach Figur 6 zur AusfUh- 
rung einer Verfahrensvariante enthalt keine 
Auspack- und Klebestellenvorbereitungs-Notstatio- 
nen sowie die zugehorigen Entsorgungsstationen 
mehr, da hier die Auspack- und die Klebestellen- 
vorbereitungsautomaten 41/42 die notwendige Re- 
dundanz aufweisen. Die Funktion der Rollenstander 
44 sowie der Hubvorrichtungen 46 und der Restrol- 
lenentsorgungsstationen 50 IMuft, wie bereits vor- 
stehend beschrieben, ab. 

Ein wichtiges Merkmal aller vorstehenden Ver- 
fahrensvarianten, sowie aller vorstehend beschrie- 
benen Rollenzufuhrraume 10, 100 ist das automati- 
sche Steuer- bzw. RollenzufCihrsystem, welches die 
Ver- und Entsorgung der Rollenrotationsdruckma- 
schinen kontrolliert An dem Bar-Code-Leser 26 
nimmt das Steuersystem informationen Gber den 
Typ der Papierrolle und die Art des Papieres auf 
und steuert die Kraneinrichtung 30 zu einem vorbe- 
stimmten und abgespeicherten Entnahmeplatz 34, 
wo die Papierrolle bis zum Gebrauch ruht. Dabei ist 
wichtig, dass jede Papierrolle 28 zu jedem Zeit- 
punkt verfugbar ist. Aus RedundanzGberlegungen 
besteht das Steuersystem aus mindestens zwei 
parallel arbeitenden aber unabhangigen 
Datenverarbeitungs- bzw. Steueranlagen. 

Die nach diesem Verfahren arbeitende Grund- 
variante lasst sich stufenweise bis hin zu einem 
vollautomatisierten Betrieb ausbauen, ohne dass 



die weiterlaufende Produktion eingeschrankt wird. 



Anspruche 

5 

1 . Verfahren zur Zufuhrung von Papierrollen zu 
Rollenrotationsdruckmaschinen, bei dem jede Pa- 
pierrolle von einem Rollenhauptlager zur langerfri- 
stigen Lagerung mittels Papierrollentransportsyste- 

70 men Qber ein Rollenzwischenlager zur Aufnahme 
der kurzfristig oder taglich zur Produktion benotig- 
ten Papierrollen zu einem Rollenstander der Rol- 
lenrotationsdruckmaschine gebracht wird, gekenn- 
zeichnet durch die folgenden Merkmale: 

15 ^~ a) die im Rollenhauptlager gelagerte Papier- 
rolle wird uber ein erstes Transportmittel, insbeson- 
dere ein Transportband (25), in den Wirkungsbe- 
reich eines zweiten Transportmittels mit wahlfreiem 
Zugriff zu den Platzen des Rollenzwischenlagers 

20 (14), insbesondere eines Kransystems (30). ge- 
bracht; 

b) die Papierrolle (28) wird ins Rollenzwi- 
schenlager (14) an einem bestimmten Platz abge- 
legt, dessen Koordinaten zusammen mit den Pa- 

25 pierrollendaten, namlich insbesondere Rollenge- 
wicht, Flachengewicht, Papierqualitat und Vorberei- 
tungsgrad. uber Datenerfassungsgerate, insbeson- 
dere Bar-Code-Leser, erfasst und verwaltet werden; 

c) anschliessend wird die Papierrolle (28) 
30 vom Rollenzwischenlager (14) durch das zweite 

Transportmittel (30) an ein Rollwagensystem (38) 
oder (39) ubergeben, das die Rolle sodann entwe- 
der zu einer Auspack- und 
Klebestellenvorbereitungs-Station (40 oder 41 und 
36 42) oder zu einem Rollenstander (44) bringt; 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die zur Klebung vorbereitete 
Rolle entweder mit dem ersten und zweiten Trans- 
portmittel (30) oder mit dem Rollwagensystem (38) 

40 resp. (39) und dem zweiten Transportmittel (30) im 
Zwischenlager (14) abgelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass jedem Rollenstander (44) der 
Rollenrotationsdruckmaschine eine dezentrale 

45 Auspack- und Klebesteilenvorbereitungs-Station 
(40) zugeordnet ist, die Qber das Rollwagensystem 
(38) mit Papierrollen versorgt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Papierrollen durch das 

so Rollwagensystem (39) einer zentral angeordneten 
Auspack- und Klebestellenvorbereitungs-Station 
(41/42) zugefuhrt werden, in welcher die Papierrol- 
len vorbereitet werden, und dass die vorbereiteten 
Papierrollen auf das Rollwagensystem (38) geladen 

55 werden, das sie in den Rollenstander (44) bringt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Papierrollen- 
vorbereitung und die Transporte der vorbereiteten 
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Papierrollen in das Rollenzwischenlager (14), re- 
spektive in die Rollenstander (44) beliebig automa- 
tisiert warden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass bei Ausfall des zweiten Trans- 
portmittels (30) und/oder der zentralen Auspack- 
und Klebstellenvorbereitungsstationen (41/42) die 
Papierrollen den dezentralen Auspack- und 
Klebestellenvorbereitungs-Stationen (40), respekti- 
ve den Rol lenstandern (44) direkt zugebracht wer- 
den, und dass die Papierrollenvorbereitung manuell 
erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet. dass jeder Auspack- 
und Klebstellenvorbereitungsstation (40 oder 41 
und 42 resp. 45) Entsorgungsstationen (32) mit 
entsprechenden Entsorgungsbehaltern zugeordnet 
sind, und dass die Entsorgungsbehalter mit den 
Transportsystemen (38, 39 und 30) einer Zentra- 
lentsorgungsstation (56) zugefOhrt werden. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dass im Rollenstander 
(44) sich befindende Papierrollen, die wieder ver- 
wendbar sind, Gber die Transportsysteme (38, 39 
und 30) aus den Rollenstandern (44) ins Rollenzwi- 
schenlager (14) oder in den Bereich (20) zurOckge- 
bracht werden. . 

9. Einrichtung zur AusfQhrung des Verfahrens 
nach mindestens einem der vorstehenden AnsprQ- 
che mit einem Rollenhauptlager, mit Papierrollen- 
transportsystemen, mit einem Rollenzwischenlager, 
mit mindestens einem Rollenstander und mit min- 
destens einem Restrollenentsorgungssystem, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Steuersystem vor- 
gesehen ist, welches zumindest die Zwischenspei- 
cherung und Zufuhrung der Papierrolle (28) steuert. 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Papierrollentransportsy- 
stem im Bereich des Rol lenzwischen lagers (14) 
mindestens einen Deckenkran (30) aufweist. 

11. Einrichtung nach den Anspruchen 9 
und/oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass im Be- 
reich zwischen dem Rollenzwischenlager (14) und 
den Restrollenentsorgungsstationen (50) fuhrerlose 
Rollwagen (36) vorgesehen sind, die auf schienen- 
artigen Bahnen (38) vorwarts und ruckwarts be- 
wegbar sind. 

12. Einrichtung nach einem der AnsprQche 9 
oder 10. dadurch gekennzeichnet, dass das Steuer- 
system redundant ist und mindestens zwei elektro- 
nische Rechenanlagen aufweist, so dass eine elek- 
tronische Rechenanlage bei Fehlfunktion oder Aus- 
fall der anderen elektronischen Rechenanlage die 
Steuerfunktion ailein Gbernimmt. 

13. Einrichtung nach mindestens einem der 
AnsprQche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Transportwege im wesentlichen linear sind. 

14. Einrichtung nach mindestens einem der 



AnsprQche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
zum Lesen des maschinenlesbaren Codes der Pa- 
pierrollen vor dem Papierrollenzwischenlager (14) 
mindestens ein Bar-Code-Leser (26) vorgesehen 
5 ist. 

15. Einrichtung nach Anspruch 13. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Krananlage (30,30') im Be- 
reich des Rollenzwischenlagers (14), in deren 
Reichweite insbesondere das Rollwagensystem 

10 (38. 39) endet, die Rollen entweder am Umfang mit 
Gabelgreifern, oder stirnseitig mit Achszapfen am 
Rollenkern greift, urn allfallig vorbereitete Rollen 
nicht zu beschadigen. 

16. Einrichtung nach mindestens einem der 
rs AnsprQche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet. dass 

zwischen dem Rollenzwischenlager (14) und den 
Rollenstandern (44) ein zusatzlicher. zuganglicher 
Freiraum (54) vorgesehen ist. 

20 
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Figur 2 
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Figur 3 
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